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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum StranggieBen von Brammen und Einrichtung zur Durchf uhrung des Vetfahrens 

Die Erfindung betrifftein Verfahren zum StranggieEen von 
Brammen mtt erheblich grofierer Breite als Dicke, insbeson- 
dere von Stahlbrammen mit einer Dicke unter 80 mm, wobei 
Schmeize aus einem Gie&gefa& einer Kokille zugefuhrt wird, 
deren single Sseittger Querschnitt im Mittenberelch vom 
gewunschten Strangformat querschnittsvergroBemd ab- 
weichtund im Kantenbereich diesem entspricht. 
Urn der Aufgabe gerecht zu warden, ein Verfahren und eine 
Einrichtung zu schaffen, mit denen Stahlbrammen mit Dik- 
ken unter 60 mm fehlerfrei und mit hoher Oberflichengute 
hergestellt warden konnen, wird vorgeschlagen, da& unter 
Beibehaltung der Querschntttsform der Eingiefiseite der 
Kokille uberdie gesamte Kokitlenlange die Strangschale des 
Mittenbereiches des aus der Kokille austretenden Stranges 
■ durch unmittelbarder Kokille nachgeordnete Stutz- und Fuh- 
f rungsmittei derart verformt wird, da& sie nach dem Durch- 
^ gang durch die Verformungsstrecke in der Ebene der Bram- 
menoberflache des Kantenberelches liegt 
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Patcntanspruche 



1. Verfahren zum SlranggieBen von Brammen mit 
crheblich groBerer Breite als Dicke, insbesondere 
von Stahlbrammen mit einer Dicke unter 80 mm, 
wobei Sdimelze aus einem GieOgefaB einer Kokille 
zugefuhrt wird, dercn eingieBseitiger Querschnitt 
im Mittenbereich vom gewtinschten Strangformat 
querschnittsvergroOernd abweicht und im Kantcn- 
bereich diesem entspricht, dadurch gekcnnzeich- 
net, daB unter Beibehaltung der Querschnittsform 
der EingieBseite der Kokille Qber die gesamte Ko- 
killenlange die Strangschale des Mittenbereichcs 
des aus der Kokille austretenden Stranges durch 
unmittelbar der Kokille nachgeordnete Stutz- und 
Fuhrungsmittel dcrart verformt wird. daB sic nach 
dem Durchgang durch die Verformungsstrecke in 
der Ebene der Brammenoberflache des Kantenbe- 
reiches liegt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verformung durch mindestens ein 
kaliberbildendes Rollenpaar erfolgt 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Deformation an der Er- 
starrungsfront von Rollenpaar zu Rollenpaar einen 
Wert von 0,5% nicht iibersteigt 

4. Einrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. bestehend aus GieBgefaB. Kokil- 
le, deren eingieBseitiger Querschnitt im Mittenbe- 
reich vom gewOnschten Strangformat abweicht 
und im Kantenbereich diesem entspricht. sowie 
Stutz- und Fuhrungsmittel, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein im Mittenbereich kleinerer gleichartig 
ausgewolbter Querschnitt (13) auf der Strangaus- 
trittsseite der Kokille (3) dem grSBeren ausgew6lb- 
ten Querschnitt (12) auf der EingieBseite gegen- 
Obersteht 

5. Kokille nach Anspruch 4. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Linie(n) des Oberganges (20) von der 
ebenen Brammenoberflache zur ausgcwdlbtcn 
Oberflache eine der Langserstreckung der Quer- 
schnittsvergroBerung des ausgew6lbten Bereiches 
angepaBten Konizitat von nicht mchr als 1,2% auf- 
wcist(aufweisen). 

a Kokille nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Abstand zwischen dem AuBcnumfang 
(18) des bcnutzten GieBrohres (2) und dem Schei- 
telpunkt der Auswolbung (19) auf der EingieBseite 
in Hohe des GieBspiegels (4) mindestens 20 mm 
betragt 

7. Vorrichtung nach den AnsprOchen 1 und 4, wobei 
der Kokille Stutz- und Fuhrungsmittel nachgcord* 
net sind, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine Rolle mindestens eines Rollenpaares (8) ein 
dem austretenden Strang (7) angepaBtcs Kalibcr 
aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand (21) zwischen den Rollen 
eines Rollenpaares (8) von Rollenpaar zu Rollen- 
paar in GieBrichtung um 0,5—25 mm verringert isL 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zerchnet, daB mindestens ein das Kaliber bildendes 
Rollenpaar (8) mit Einzelanlrieb versehen ist. 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
cine Einrichtung zum StranggicBen von Brammen mit 



erheblich groBerer Breite als Dicke. wobei Schmelze 
aus einem GieBgefaB einer Kokille zugefuhrt wird, de- 
ren eingieBseitiger Querschnitt im Mittenbereich vom 
gewtinschten Strangformat abweicht und im Kantenbe- 

5 relch diesem entspricht. 

Diese bekannte Kokille (DE 34 00 220 Al) hat den 
Nachteil, daB am Obergang vom querschnittsvergro- 
Bernden EingieBbereich zum gewunschten Strangfor- 
mat innerhalb der Kokille starke Bicgebeanspruchun- 

10 gen der Strangschale auftreten. Zur Verringerung der 
Biegebeanspruchung muB zum einen der Umformwin- 
kel a klein gehalten und zum anderen GicBund Abkuhi- 
geschwindigkeit in so engen Grenzen gewahit werden, 
dafl die Strangschale ohne Anrisse ausgefordert werden 

15 kann. Bei dieser Art der Ausbildung der Kokille tritt am 
Obergang eine starke Reibung auf, die auch durch die 
bereits bekannte Schmierung nur in einem geringen 
Umfang verringert werden kana Die bekannte Kokille 
hat noch den weiteren Nachteil, daB unter Beibehahung 

20 eines kleinen Umformwinkels a , vorzugsweise <10** , 
die Kokille um so langer gemacht werden muB, je gerin- 
gerdie Dicke der Bramme sein soli. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren und eine Einrichtung zu schafFen, mit denen 

25 Stahlbrammen mit Dicken unter 80 mm fehlerfrei und 
mit hoher Oberfiachengute hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird im Rahmen des crfmdungsgema' 
Ben Verfahrens dadurch gelost, daB unter Beibehaltung 
der Querschnittsform der EingieBsehe der Kokille uber 

30 die gesamte Kokillcniange die Strangschale des Mitten- 
bereichcs des aus der Kokille austretenden Stranges 
durch der Kokille nachgeordnete Stutz- und Fuhrungs- 
mittel derart verformt wird, daB sie in der Ebene der 
Brammenoberflache des Seitenbereiches liegt 

315 GemaB dieser Verfahrensweise wird die erstarrende 
Strangschale im Kokillenbereich keiner kritischen Ver- 
formung unterworfen und die Angleichung des austre- 
tenden Strangformates an das gewQnschte Format im 
Bereich der nachgeordneten Stutz- und Fuhrungsmittel 

40 vorgcnommen. Dies hat den VorteiL daB die notwendige 
Verformung der vom gewUnschten Format abweichen- 
den Auswolbung im Mittenberekrh uber eine im Ver- 
glcich zu der Kokillenabmessung erheblich groBere 
Lange, vorzugsweise mindestens 1,5 m, verteilt wird und 

45 dadurch kritische Innenrisse sicher vcrmicden werden, 
Ein weiterer Vorteil ergibt sich erfindungsgemaB da- 
durch, daB bei unveranderter Kokillenl^nge die Vorga- 
ben fur die GieB- und Abkuhlgeschwindigkeit in einer 
groBen Bandbreite gew&hlt werden kdnnen, ohne den 

50 Anwendungsbereich im Hinblick auf Brammen mit sehr 
geringen Dicken einzuschranken. 

Die Erfindung betrifft auch eine Kokille, sowie nach- 
geordnete Stutzund Fuhrungsmittel. Die wassergekiihl- 
te Kokille hat verschiebbare Breit- und Langsseiten- 

55 wande. so daB das gewunschte Strangaustrittsformat 
variabel eingestellt werden kana Die Kokille kann in 
gerader oder in gebogener Form und die querschnitts- 
vergrOBernde EingieBsowic Austrittscite im Mittenbe 
reich einseitig oder symmetrisch beidseitig ausgefOhrt 

60 werden. Die Kokille, die auf einer Rahmenkonsiruktion 
bcfestigt ist. wird oszillierend in GieBrichtung bewegt. 
Die Begrenzungslinien des vom gewunschten Strang- 
format abweichenden Querschnittes im Mittenbereich 
auf der EingieB- sowie Austrittsseite der Kokille konnen 

65 gebogen oder gerade sein. 

Der Grad der AuswOlbung wird erfindungsgemaB so 
gewahit, daB in Abhangigkeit des AuBendurchmcssers 
des benutzten GieBrohres ein Mindestabstand von 20 
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mm zum Scheitelpunkt der Auswdlbung auf der Ein- 
gieBseite in H5he des GieBspiegels eingehalten wird. 
Die Linicn des Oberganges von der Auswolbung zu 
dem in der Ebene der Brammenoberflache liegenden 
Teil verlaufen konisch. Die Konizitat ist in Langser- 5 
streckung der QuerschnittsvergroBerung des ausge- 
wolbten Bereiches angepaBt und liegt unter einem Wert 
von 1,2%. 

Die der Kokille nachgeordneten Stutz- und FQh- 
rungsmittel sind erfindungsgemaB dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB mindestens eine Rolle mindestens eines 
Rollenpaares ein dem austrctenden Strang angepaOtcs 
Kaliber aufweist. Die einzelnen Rollen konnen eine zy- 
lindrische oder kegelige bzw. ballige Form haben. Sie 
sind in einem Fuhrungsgerust federnd aufgehangt und 15 
quer zur GieBachse hydraulisch vcrstcllbar. Damit der 
kalte Anfahrstrang storungsfrei die Verformungsstrek- 
ke passieren kann, wird eine bereits bekannte elektroni- 
schc Wegsteuerung zur Verstellung der Rollen verwen- 
det 20 

Die erforderiiche Verformung des aus der Kokille 
austrctenden Strangformates wird erfindungsgemaB so 
durchgefahrt, daB der zwischen zwei Rollen liegende 
Abstand eines Rollenpaares von Rollenpaar zu Rollen- 
paar in GieBrichtung zwischen 0^ bis 25 mm verringert 25 
wird. Diese Bandbreite der Zustellung der Rollen ist 
erforderlich, damit die werkstoffspezifischen und ab- 
messungsbedingten Erfordemisse im Hinblick auf RiB- 
freiheit berficksichtigt werden k6nnen. Die Angleichung 
der querschnittsvergroBernden Auswolbung des aus der 30 
Kokille austrctenden Strangformates an das gcwQnsch- 
te Strangformat wird vorzugsweise auf einer Gesamt- 
lange von Ober 1^ m verteilt, und zwar so, daB erst nach 
Vcriasscn der Vcrformungsstrccke der Strangquer- 
schnitt vollstandig durcherstarrt ist, wobei die \J5m ei- 35 
ner Abstandsverringerung der Rollenpaare von 25 mm 
zugeordnet sind. 

Die das Kaliber bildenden Rollen konnen mit Einzel- 
antrieb versehen sein. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbcispiel der Er- 40 
fmdungdargestellt 

Es zeigen: 

Fig. 1 cincn Langsschnittdurch die StranggieBanlage. 

Fig. 2 die Draufsicht der Kokille fur Brammen mit 
Dicken unter 80 mm, 45 

Fig. 3 einen Schnitt durch die leere Kokille entlang 
der LinieC-C> 

Fig. 4, 5. 6 unterschiedliche Ausfuhrungsformen der 
das Kaliber bildenden Rollen entlang der Linie A-A in 
Fig. 1 im Bercich der Verformungsstreckc, 50 

Fig. 7 einen Querschnitt durch den Strang entlang der 
Linie 5-5 in Fig. 1. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch die erfindungs- 
gem^fle StranggieBanlage zum StranggieBen von Bram- 
men mit erhcblich grdOerer Brcite als Dicke, insbeson- 55 
dere von Stahlbrammen mit einer Dicke unter 80 mm, 
wobei Schmelze aus einem GieBgefaQ 1 durch ein GieB- 
rohr 2. welches in den GieBspiege! 4 cintaucht einer 
Kokille 3 zugefiihrt wird Die Kokille 3, die auf einer 
Rahmenkonstruktion 5 befestigt ist, kann oszillierend in bo 
GieBrichtung bewegt werden, wic durch die Pfcilc 6 
angedeutet Das aus der Kokille 3 austretende Strang- 
format 7 wird durch die nachgeordneten Stutz- und 
Fuhrungsmittel 8 erfindungsgemaB so umgeformt, daB 
die Strangschale 10 im Mittenbereich in der Ebene der 65 
Brammenoberflache des Kan ten bereiches II liegt. In 
der Draufsicht der in Fig. 2 dargestellten Kokille 3 bil- 
den erfindungsgemaB der ausgewOlbte Querschnitt 12, 
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13 im Mittenbereich und die dem gewiinschten Strang- 
format 11 entsprechenden Schmalseitenwande 14 den 
cingicBseitigen und austrittsseitigen Formraum. Die 
Pfeile 15, 16 sollen andeuten, daB sowohl die LSngssei- 
tenwSnde 14 als auch die BreitseitenwSnde 17 ver- 
schiebbar sind, so daB das gewunschte Strangaustritts- 
format 7 variabel eingestellt werden kann. Die Abmes- 
sung des benutzten GieBrohres 2 und der querschnitts- 
vergroBernden Auswolbung 12 im Mittenbereich auf 
der EingieOseite stehen in Beziehung zueinander und 
zwar erfindungsgemaB so, daB in H6he des GieBspie- 
gels 4 ein Mindestabstand zwischen AuBenumfang 18 
des GieBrohres 2 und dem Scheitelpunkt der Auswol- 
bung 19 von 20 mm eingehalten wird. 

Der Langsschnitt durch die Kokille 3 entlang der Li- 
nie C-Cin Fig. 3 zeigt, daB die Linien 20 des Oberganges 
von der Auswdlbung zu dem in der Ebene der Bram- 
menobcrfiache liegenden Teil konisch verlaufen, wobei 
erfindungsgemaB der Wert der Konizitat unter 1,2% 
liegt. Die Langsseitenwande 14 sind ebenfalls konisch 
eingestellt, wobei durch bereits bekannte Spindeln mit 
untcrschicdiichcr Stcigungshdhe, die erforderiiche Ko- 
nizitat in Abhangigkeit von der Breite des Stranges zu- 
sammen mit der LSngsverschiebung 15 eingestellt wird. 
In den Fig. 4, 5 und 6 sind unterschiedliche Ausfuhrungs- 
formen der das Kaliber bildenden Rollenpaare 8 im Be- 
reich der Verformungsstrecke dargestcllL In Fig. 4 wird 
die Anpassung der Rollen 8 an das austretende Strang- 
format 7 dadurch erreicht. daB die zwei ein Rollenpaar 
bildenden Rollen 22 eine Kaliberform 23 haben. In einer 
zweiten Ausfuhrungsform in Fig. 5 bilden die zylin- 
drisch geformten Teilrollen 24, 25, 26 annShernd die fur 
die Verformung des Strangquerschnittes erforderiiche 
Kaliberform. Eine dritte Ausfuhrungsform ist in Fig. 6 
dargestellt, wobei fur die parallel zur Langsebene des 
Stranges verlaufenden FlSchen 27, 28 zylindrische Rol- 
len 29. 30 und fur die Obergangsfiachen 32 kegelig ge- 
formte Rollen 31 verwendet werden. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform sind alle die das Kaliber bildenden Rollen 29 
bis 31 vorzugsweise auf einer durchgchcnden Achse an- 
geordnet Alle einzelnen Rollen 22 bis 26 und 29 bis 31 in 
der Verformungsstrecke aller drei genannten Ausfuh- 
rungsformen sind vorzugsweise federnd aufgehangt und 
hydraulisch verstellbar Die Angleichung des ausge- 
wOlbten Querschnittes 13 im Mittenbereich des austrc- 
tenden Strangformates 7 an das gewunschte Strangfor- 
mat 11 zeigt Fig. 7. Die Fuhrung des an dieser Stellc 
durcherstarrten Stranges 11 ubernehmen zylindrisch 
geformte Rollen 9. 
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